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DESCRIPCION 

Fabricacidn de un protector de material e&- 
tratificado compuesto para raontante de tren de 

aterrizaje. 5 

Este invento se refiere a la fabricacion de pro- 
ductos estratificados, y en particular, a un care- 
nado o protector contra desechos, de montantes 
del tren de aterrizaje de aviones. 

Los principales montantes oleoneumaticos de 10 
los trenes de aterrizaje de aviones pueden ser una 
fuente de ruido en el avion, el cual puede ser es- 
pecialmente molesto cuando el avion esta despe- 
gando y aproximandose al campo de aviacion para 
aterrizar, cuando el mecanismo esta bloqueado en 15 
su posicion bajado. 

Los montantes oleoneumaticos de los trenes de 
aterrizaje principales del avion pueden estar tam- 
bien expuestos a agresiones de suciedad, o dese- 
chos en particular durante el despegue y aterriza- 20 
je. Los desechos pueden ser en forma de piedras, 
hormigon roto y semej antes, y en algunos casos 
puede ser levantada del suelo por el tren de ate- 
rrizaje delantero, despues de ser golpeada por el 
tren de aterrizaje principal. 25 

El documento CA-A-1 059 487 revela un meto- 
do de hacer un avion ligero espumando un plastico 
alrededor de un bastidor tubular y aplicando una 
capa lisa dura sobre el material plastico espuma^ 
do. 30 

Es un objeto del invento proporcionar un ca- 
renado o protector contra desechos para el tren 
de aterrizaje de aviones para estar sujeto al mon- 
tante oleoneumatico principal de los misrnos, lo 
cual reducira el ruido del viento y evitara danos en 35 
el mecanismo por impacto de desechos al mismo 
tiempo que es ligero de peso y adaptado para 
ajustarse a la forma del mecanismo para un mon- 
taje seguro, fiable y preciso. 

Segun un aspecto del presente invento, se pro- 40 
porciona un metodo de formar un carenado o pro- 
tector contra desechos del montante del tren de 
aterrizaje de un avion, de material estratificado 
compuesto, que consta de un primer y un segundo 
elementos de revestimiento de plastico reforzado 45 
o con fibra, con un nucleo de espuma interpuesto 
entre ellos, incluyendo el metodo los pasos de su- 
ministrar una herramienta que tiene una super- 
ficie de herramienta para formar cada elemento 
de revestimiento, formando sobre cada superficie 50 
de dicha herramienta una acumulacion de mate- 
rial de refuerzo fibroso y de material de matriz 
de plastico y permitiendo al material de matriz 
endurecerse al menos parcialmente, colocando las 
herramientas de tal manera que los dos revesti- 55 
mientos estan apoyados uno en otro en su relaci6n 
final e introduciendo una resina de espumaci6n 
entre los revestimientos para formar un nucleo de 
conexion de espuma entre ellos. 

Segun un segimdo aspecto del invento, se pro- 60 
porciona un carenado o protector contra desechos 
de montante del tren de aterrizaje de un avion, 
de material compuestos estratificado, fabricado 
segun el metodo del primer aspecto del invento. 

Se ha encontrado que la fibra de Aridrio es sor- 65 
prendente eficaz para uso como material de re- 
fuerzo fibroso para esta aplicadon. 

El invento seri, descrito ahora a modo de ejem- 



plo con referenda a los dibujos que acompanan, 
de los cuales: 

La Figura 1 es una vista isometrica fronted de un 
carenado o protector contra desechos segun 
el invento, instalado en el montante oleo- 
neumatico principal del tren de aterrizaje 
de un avi6n, 

La Figura 2 es una vista en alzado lateral del 
carenado o protector contra desechos de la 
Figura 1, tomada en la direccion II de la 
Figura 1, 

La Figura 3 es una vista del carenado o protector 
contra desechos de la Figura 2, tomada en la 
direccion III de la misma, estando el carena- 
do o protector truncado por la linea central. 

La Figura 4 es una vista del carenado o protector 
contra desechos de la Figura 2, tomada en 
la direccion IV de la Figura 2, 

La Figura 5 es una seccion a lo largo de la Unea 
V-V de la Figura 2, 

La Figura 6 es una vista desde un extreme de un 
modelo tornado por proyeccion o rociado del 
tren de aterrizaje de la Figura 3, 

La Figura 7 es una vista desde un extremo de 
una herramienta interior, tomada del mo- 
delo de proyeccion de la Figura 6, 

La Figura 8 es una vista desde un extremo de 
una herramienta exterior tomada de la he- 
rramienta interior de la Figura 7, y 

La Figura 9 es una vista desde un extremo de las 
herramientas de la Figura 7 y de la Figura 8 
utilizadas en combinacion, mostrando tam- 
bien una version alternativa de la herra- 
mienta de la Figura 8 para formar un ca^ 
renado aerodin^mico. 

Con referenda a las Figuras 1 y 3, un care- 
nado protector contra desechos (1) segun el in- 
vento, para su acoplamiento a un montante oleo- 
neumatico principal (2) del tren de aterrizaje de 
un avion se fabrica como sigue. Un molde por im- 
presion o "proyeccion" (3), vease la Figura 6, se 
toma primero del montante (2). Esto sc consigue 
marcando los limites deseados para el carenado 
protector de suciedad sobre el montante (2) su- 
jetando material de espuma (no mostrado) con 
cinta adhesiva al montante, habiendo desengra- 
sado primero el montante, y aplicando un agente 
de liberacion al montante sobre el area de la que 
se va a obtener el molde por impresion. Dos ca- 
pas de poliester o gel de resina epoxi (se prefiere 
poliester) son a continuacion aplicadas sobre la 
superficie. Con referenda a la Figura 6, una capa 
de fibra de vidrio (6) de aproximadamente 10 mm 
de espesor es entonces aplicada a la superficie e 
impregnada con resina de poliester (7). A la re- 
sina se le permite luego una curacion de entre cua- 
tro y dieciocho horas a una temperatura minima 
de aproximadamente 21° C. Como alternativa a la 
capa en humedo, se puede emplear material "pre- 
peg". Sin embargo, la aplicadon de calor y de 
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algo de presion de consolidacidn puede ser nece- 
saria con este m^todo para obtener el acabado de 
superficie y la integridad estructural deseados del 
modelo. 

Mediante la utilizacion de la capa de gel, se 
consigue un acabado liso de la superficie del mo- 
delo del que se puede obtener una herramienta 
de forma y acabado superficial sustancialmente 
identicos a los del montante. 

Despu&, para fabricar dicha herramienta (8) 
a partir del modelo, se aplica un agente de li- 
beracion a la superficie (31) del modelo que fue 
formado de la superficie del montante (2), seguido 
por dos capas de gel (9). Este paso es seguido por 
la aplicacion de una capa de fibra de vidrio (10) 
a la superficie (31), vease la Figura 7, de apro- 
ximadamente 12 mm de espesor, impregnada con 
resina de poliester (11). Opcionalmente, se apli- 
ca algun refuerzo (12) a la herramienta (8) en la 
parte trasera antes de curar y curada en posicion 
sobre la herramienta con propositos de refuerzo. 

Con referenda a las Figura 7 y 8, para la fabri- 
cacion de la segunda herramienta (1,3) se procede 
como sigue. Una tinica lamina de cera gruesa, 
a veces llamada capa de cera (14) pegada a la 
superficie de herramienta (15) de la herramien- 
ta (8), Opcionalmente se aplica de antemano un 
agente de liberacion. En este caso, la cera es de 
12 mm de espesor, lo cual se corresponde con el 
espesor total del carenado o protector contra de- 
sechos el cual sera producido en la herramienta 
combinada. Dos capas de gel (16) son aplicadas 
despues bien directamente o bien sobre un agente 
de liberacion a la superficie expuesta del grueso 
de la cera. Cuando el gel esta sustancialmente 
seco, una capa (17) para la segunda herramienta 
(13) es situada sobre la superficie revestida de gel 
e impregnada con resina de poliester. Un refuerzo 
adicional (18) es aplicado a la superficie trasera 
(19) de la capa y se permite curar a la capa. 

Una vez que se completa el curado, las he- 
rramientas (8) y (13) pueden ser separadas de la 
cera. 

En orden a fabricar el caren ado/protector de 
desechos, son aplicados agentes de liberacion en 
primer lugar y luego capas a las superficies de he- 
rramienta (15) de la herramienta (8) y (20) de la 
herramienta (13) como sigue. Para la herramien- 
ta (8), la cual formara un revestimiento del care- 
nado/protector contra desechos (1) que estara en 
intimo contacto con el montante principal oleo- 
neumatico (2) en uso, se forma una capa (21) de 
dos estratos de 280 gramos de tejido de fibra de 
vidrio impregnado con resina de poliester sobre la 
superficie de herramienta (15). Para formar el re- 
vestimiento que definira una superficie expuesta 
(22) del carenado/protector contra desechos, se 
disponen tres estratos de tejido de 280 gramos 
sobre la superficie de herramienta (20) e impreg- 
nados con resina de poliester, a continuacion de 
la aphcacion de dos cai>as de gel a la superficie de 
herramienta (20). A la capa resultante (23) se le 
permite ahora curar. 

Cuando ambas capas (21), (23) han curado, 
pueden ser llevada juntas en una posicion sepa- 
rada a una regi6n periferica en aproximadamente 
8 mm, como se muestra en la Figura 9. La separa- 
ci6n requerida de las capas se alcanza por medios 



de espadamiento (no mostrados) que se «ctienden 
entre las herramientas (8) y (13). Medios apropiar 
dos de interrupci6n (no mostrados) son aplicEidos 
despu^ a la regi6n periferica entre las dos herra^ 

5 mientas (8V (13) y se vierte resina de espumaci6n 
Ifquida (27) en una cavidad (26) formada entre las 
dos herramientas (8), (13). Leis herramientas son 
entonces tendidas planas y la resina expansora de 
espuma de poliester (27) es permitida espumarse 

10 para llenar la cavidad. Se apredara que cualquier 
irregularidad en la forma de la cavidad (26), de- 
bida por ejemplo a la forma aerodinamica exterior 
del carenado como se muestra en la Figura 9, sera 
absorbida por el espumado de la resina (27). Una 

15 vez que se completa la reaccion qufmica que ori- 
gina el espumado, despues de aproximadamente 
una hora, la espuma es recortada de los hordes 
del carenado/protector contra desechos (1) resul- 
tante, formado en las herramientas de tal manera 

20 que se forma una ranura (28) de 6 mm de profun- 
didad veasela Figura 5, alrededor de la periferia 
del carenado protector de suciedad (1). Se aplica 
luego un sellador de silicona RTV en la ranura 
para sellar la periferia del carenado/protector 1 

25 de cualesquiera contaminantes con los cuales pu- 
diera encontrarse el carenado/protector en uso. 
El acabado superficial de ambas superficies 

(22) , (30) del carenado/protector contra dese- 
chos es extremadamente liso cuando es fabricado 

30 segun el metodo del invento, en beneficio de este 
modo de sus propiedades aerodinamicas, y el care- 
nado/protector contra desechos resultante posee 
suficiente resistencia en el revestimiento exterior 

(23) para desviar piedras pequefias y otros ob- 
35 jetos, mientras que la estructura combinada del 

carenado/protector contra desechos proporciona 
una adecuada aplastabilidad para evitar dafios al 
montante (2) cuando el carenado/protector (1) 
es golpeado por desechos mas grandes. En estas 
40 circunstancias, el revestimiento exterior (23) su- 
frira un colapso progresivo y absorbera, en com- 
binacion con el nucleo de espuma, la suficiente 
eriergla del impacto para evitar daho al montante 
(2), 

45 Ademas, el carenado/protector contra dese- 

chos (1) es extremadamente ligero, teniendo en 
cuenta sus cualidades aerodinamicas y protecto- 
ras y es por lo tanto particularmente indicado 
para su uso en aviones. 

50 El estrecho ajuste de la superficie interior (30) 

del carenado/protector contra la superficie del 
montante (2) asegura el rendimiento del carena- 
do/protector contra desechos segun la especifi- 
cacion cuando se instala y reduce la posibilidad 

55 de vibracion no deseada del carenado/protector 
/I) contra el montante (2). 

El carenado/protector (1) puede ser sujetado 
al montante de cualquier manera conveniente; por 
ejemplo mediante grapas o afianzadores que pase 

60 a traves del mismo carenado/protector y se apre- 
dara que, donde el uso de un carenado aero- 
dinamico sea contemplado, un carenado fabricado 
segun el invento, como se muestra por ejemplo 
con puntos en la Figura 9, puede ser adaptado a 

66 la parte trasera del montante oleoneumatico para 
complementarla en la parte delantera. 

Se ha encontrado, sorprendentemente, que las 
cualidades de la flbra de vidrio en los revestimien- 
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tos (21), (23) son particularmente eidecuadas para 
la minimizaci6n del dano del impacto, mientras 
que se ha visto que el empleo de fibra de carbo- 



no como refuerzo para las capas es considerable- 
mente menos satisfactorio. 
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REIVINDICACIONES 

1. Un metodo de formar un carenado/protec- 
tor contra desedios (1) del montante del tren de 
aterrizaje de un avion, de material estratificado 
compuesto, que consta de un primer y un segundo 
elementos (21, 23) de revestimientos de plastico 
reforzados con libra, con un nucleo de espuma 
(27) interpuesto entre ellos, incluyendo el meto- 
do los pesos de proporcionar una herramienta (8, 
13^ que tiene una superficie de herramienta (15, 
20) para formar cada elemento de revestimiento, 
forinando una capa (21, 23) sobre una de dichas 



superficies, de material reforzador de flbras y mar 
terial de matriz de plastico y permitir al material 
de matriz de plastico endurecerse, al menos en 
parte, posicionar las herramientas (8, 13) de tal 
manera que las dos capas (21, 23) estan apoyadas 
en su relaci6n final una con otra e introducir una 
resina de espumacion (27) entre los revestimien- 
tos para formar un nucleo de espuma de union 
entre ellos. 

2. Un carenado protector de sudedad (1) del 
engranaje de la pata del tren de aterrizaje de un 
avi6n de material compuesto laminado como el 
fabricado segun el metodo de la reivindicacion 1. 
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56 NOTA INPORMATIVA: Conforme a la reserva 
del art. 167.2 del Convenio de Patentes Euro- 
peas (CPE) y a la Disposicion Transitoria del RD 
2424/1986, de 10 de octubre, relative a la aplicacion 

go del Convenio de Patente Europea, las patentes euro- 
peas que designen a Espana y solicitadas antes del 
7-10-1992, no produciran ningun efecto en Espana 
en la medida en que confleran proteccion a produc- 
tos qmmicos y farmaceuticos como tales. 

65 

Esta information no prejuzga que la patente este o 
no inclufda en la mencionada reserva. 
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